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Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung nach 
dem Oberbegriff des ersten Anspruchs. 

Eine derartige Vorrichtung ist aus der DB- 
AS 15 54 833 bekannt Bei dieser Schneckenpresse er- 
folgt die Verfahrensfuhning iedigUch durch Erfassung 
und Oberwachung des Drucks am Ende des Extruders. 

Ein derartiges Verfahren kann jedoch keinesfalls die 
komplexen Verhaltnisse im Extniderzylinder, insbeson- 
dere nicht die relevanten Parameter zwischen der 
Schmelze und den mechanisch auf die Schmeize wirken- 
den Retb- und Scherkraften auf dem Weg durch den 
Extruder erfassen, 

Weitere Vorrichtungen sind aus der DE 31 33 647 C2 
bekannt Dort ist eine Temperaturuberwachung nicht 
vorgesehen. 

Weiterhin ist aus der DE29 10 041 C2 bekannt, die 
Schmelze mit einer konstanten Temperatur auszupres- 
sen. Dies erfolgt jedenfalls nicht Qber eine Temperatur- 
Qberwachung. Insbesondere sind dort keine MaBnah- 
men zur Einstellung der gewOnschten Schmelzetempe- 
ratur getroffen. 

Die Erfmdung betrifft jedoch vor allem Ein-Schnek- 
ken-Extruder. 

Die kaskadenformige Hintereinanderschaltung eines 
Extruders und einer Pumpe hat den Vorteil daB der 
Austrag der thermoplastischen Schmelze mit groBer 
GleichmaBigkeit des Materials, der Temperatur und des 
Drucks auch gegen hohen Druck erfolgen kann. Insbe- 
sondere ist es mdglich, den Extruder im adiabatischen 
Betrieb, d. h. bei hohen Drehzahlen und hoher Scherlei- 
stung zu fahren, so daB auch mit einem kleinen Extruder 
und bei geringer Leistung ein hoher AusstoB erzielt 
werden kann. Der Nachteil ist jedoch. daB hierbei eine 
Druckregelung des Schmelzedrucks zwischen Extruder 
und Pumpe erfolgen muB, indem die Drehzahl des Ex- 
truders entsprechend nachgestellt wird. Dadurch ver- 
Uert man bei dem adiabatischen Extruder die Moglich- 
keit, die Scherleistung und damit die Aufschmelzlei- 
stung zu beeinflussen, um einerseits ausreichend hohe 
Schmelzetemperaturen zu erzielen, eine Oberhitzung 
andererseits aber zu vermeiden. 

Die Aufgabe der Erfindung ist es, die Vorrichtung so 
auszugestalten. daB das produzierte Ergebnis durch eine 45 
verbesserte VerfahrensfQhrung homogener wird. 

Die Losung der Aufgabe ergibt sich aus dem Kenn- 
zeichen von Anspruch 1 in Zuordnung zu dessen Ober- 
begriff. 

Dabei ergibt sich, daB der Extruder ''unterfflttert" ge- 
fahren wird Das heiBt: Die Dosiereinrichtimg ist so ein- 
gestellt, dafi der Extruder nicht voIlstSndig gefOllt wird. 
Dadurch ergibt sich die Moglichkeit, das Drehmoment 
des Extruders, welches ein MaB fOr die Scherleistung ist, 
durch entsprechende Versteilung der mittels der Do- 
siereinrichtung zugefuhrten Menge des thermoplasti- 
schen Materials so zu verstellen und einzustellen, daB 
vorgegebene Temperaturwerte erzielt werden. 

Das Drehmoment der Extruderschnecke kann z. B. 
durch Messimg des vom Antriebsmotor aufgenomme- 
nen Stroms gemessen werden. 

Es erfolgt sodann eine Sollwertvorgabe des Stroms 
und die zugefQhrte Menge des thermoplastischen Mate- 
rials wird so eingestellt, daB der gemessene Strom dem 
Sollwert entspricht 

Eirie weitere Beherrschung der VerfahrensfQhrung 
wird dadurch erzielt, dafl auch die Temperatur der 
Schm Iz entweder im Endbereich des Extruders oder 


zwischen Extruder und Pumpe oder hinter der Pumpe 
gemessen imd die Sollwertvorgabe, die das Drehmo- 
ment reprasentiert, also z. B. die Sollwertvorgabe des 
Stroms des Antriebsmotors, so nachverstellt wird, daB 
5 die Temperatur innerhalb der vorgegebenen Grenzen 
bleibt 

Im folgenden wird ein Ausfuhnmgsbeispiel der Erfm- 
dung beschrieben. 

Die Vorrichtung zum Extrudieren thermoplastischer 
10 Massen besteht aus 1. Dosiereinrichtung, Z Extruder, 3. 
Filter, 4. Zahnradpumpe,5. Extrusionswerkzeug. 

Bei der Dosiereinrichtung 1 kann es sich z. B. um eine 
Forderschnecke handehi, die durch einen Motor 7 ange- 
trieben wird 

Die Dosiereinrichtung 1 wird Qber einen Trichter 8 
mit einem Granulat des thermoplastischen Materials 
beschickt Die Forderschnecke ist so ausgelegt, daB kei- 
ne Oder niu- eine geringfugige Plastifizienmg und Er- 
warmimg des thermoplastischen Materials erfolgt 
Durch ein MeBgerat 9 wird die Drehzahl des Antriebs- 
motors 7 gemessen und mit einem vorgegebenen Soll- 
wert nsou sowie einem weiteren Signal 1 1 verglichen. 
Das Vergleichssignal wird einem Leistungsregler 10 zur 
Ausregelung der Drehzahl aufgegeben. Auf die Erzeu- 
25 gung und Bedeutung des Signals 11 wird spater einge- 
gangen. 

Das aus der Dosiereinrichtimg 1 ausgetragene Gra- 
nulat wird Qber einen Trichter 12 dem Extruder zuge- 
fQhrt. Der Extruder 2 wird durch einen Motor 13 mit 
hoher Drehzahl angetrieben. Die (nicht dargestellte) 
Schnecke des Extruders 2 ist so ausgelegt, daB bei der 
vorgegebenen hohen Drehzahl eine sehr hohe Scheriei- 
stung erbracht werden kann. Daher ist der Extruder 
ohne weitere Wirmezufuhr in der Lage, das zugefQhrte 
thermoplastische Material aufzuschmelzen. Der Extru- 
der arbeitet also adiabatisch. Die Schmelze wird durch 
den Filters gefiltert imd sodann durch die Zahnradpum- 
pe gegen den hohen Druck des Extrusionswerkzeuges 5 
z. B. als Folie 6 ausgetragen. 

Die Schnecke des Extruders 2 benotigt an ihrem Ende 
keine Druckaufbauzone imd allenfalls eine kurze Ho- 
mogenisierzone, da beide Funktionen vor allem durch 
die nachfolgende Zahnradpumpe 4 erfOllt werden. Die 
Zahnpumpe 4 wird durch einen nicht dargestellten An- 
triebsmotor Qber einen Leistungsregler 14 mit konstan- 
ter Drehzahl angetrieben. Daher ist der AusstoB der 
Zahnradpumpe 4 sowie der gegen das Extrusionswerk- 
zeug 5 erzeugte Schmelzedruck konstant 

Zwischen dem Ausgang des Extruders 2 und dem Fil- 
ter 3 bzw. der Zahnradpumpe 4 ist ein Drucksensor 
vorgesehen, durch den der Druck pi bzw. p2 der aus 
dem Extruder austretenden thermoplastischen Schmel- 
ze ermittelt wird Es sei hinzugefQgt, daB der Druck 
verhaltnismaBig niedrig ist und z. B. 30 bar betrSgt 

Das MeBsignal des Drucks wird uber einen Wandler 
15 einem Regler 16 zugefuhrt. In dem Regler 16 wird 
zum einen der Sollwert nsoU der Extruderdrehzahl und 
der gemessene Istwert nmess der Extruderdrehzahl rait- 
einander verglichen, Dabei wird die SoUwertdrehzahl 
60 des Extruders durch ein Drucksignal 17 nachgesteuert 
Das entstehende Ausgangssignal 18 ist der Strom, mit 
dem der Extrudermotor 13 beaufschlagt wird Durch 
diese RuckfQhrung des Schmelzedrucks zwischen Ex- 
truder 2 und Filter 3 wird bewirkt, daB der Druck vor 
dem Filter 3 konstant bleibt 

Der Strom lut, der dem Extrudermotor 13 aufgegeben 
wird, ist gleichzeitig ein MaB fur die augenblickliche 
Scherleistung des Extruders. Dieser Strom wird durch 
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eine MeBeinrichtung 19 gemessen. Das Ausgangssignal 
Imcjs wird mit einem Sollwertsignai Ijoli vergUchen. Das 
Differenzsignal ist das bereits zuvor erwahnte Signal 11. 
das gemeinsam mit dem Signal nmess und dem Signal 
HsoU der Dosiereinrichtung aufgegeben wird. Durch die- 5 
se RQckfuhrung des Drehmoment-MeBsignales auf den 
Antrieb der Dosiereinrichtung wird erreicht, daB stets 
so viel thermoplastische Masse dem Extruder zugefiihrt 
wird. daB die Scherleistung des Extruders konstant 
bleibt Durch Einstellung des SoUwertes des Drehmo- 10 
ments bzw. Stroms IsoU kann die Scherleistung und da- 
mit auch die der thermoplastischen N4asse zugefuhrte 
Warme und die in der thermoplastischen Masse erzielte 
Temperatur eingestellt werden. 

Zusatzlich ist auch eine Oberwachung der Tempera- 15 
tur moglich. Hierzu ist zwischen dem Extruderausgang 
und dem Filter 3 ein Temperaturmeflelement vorgese- 
hea Das Temperatursignal tist wird uber einen Wandier 
in das Temperatursignal Tmess umgeformt Das Tempe- 
ratursignal Tmess wird mit dem eingestellten Sollwert 20 
Isoii verglichen. Erst das Differenzsignal wird mit dem 
Drehmoment-MeBwert Imess verglichen und zur Einstel- 
lung der Drehzahl des Dosiergerates benutzt Die zuge- 
fQhrte Dosiermenge wird also zusatzlich so eingestellt. 
daB eine bestimmte SoUwert-Temperatur TsoU erreicht 25 
wird. 
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gekennzeichnet, daB zusatzlich die Schmelzetem- 
peratur im Endbereich des Extruders gemessen und 
durch Verstellung des Drehmoment-Sollwertes in 
vorgegebenen Grenzen ausgeregelt wird 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schmelzetemperatur zwischen 
Extruder und Zahnradpumpe gemessen wird. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Schmelzetemperatur hinter der 
Zahnradpumpe gemessen wird 

4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet. daB der Extruder ohne 
Warmezufuhr adiabatisch betreibbar ist 


Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 


Bezugszeichenliste 

1 Dosiereinrichtung 

2 Extruder 

3 Filter 

4 Zahnradpumpe 

5 Extrusionswerkzeug 

6 Folic 

7Antriebsmotor 
«Trichter 

9 MeBgerat 

10 Leistungsregler 

11 Signal 
12Trichter 

13 Extrudermotor 

14 Leistungsregler 

15 Wandier 

16 Regler 

17 Drucksignal 

18 Ausgangssignal 

19 MeBeinrichtung 

20 Vergleichseinrichtung. 
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Patentansprttche 

1. Vorrichtung zur Extrusion einer thermoplasti- 
schen Schmelze, mit der Hintereinanderschaltimg 
einer Dosiereinrichttmg zur dosierten ZufOhnmg 55 
des thermoplastischen Materials mit einstellbarer 
E>osiergeschwindigkeit (Menge pro Zeiteinheit), ei- 
nes Extruders zum Aufschmelzen des zugefflhrten 
thermoplastischen Materials und einer mit kon- 
stanter Drehzahl angetriebenen Zahnradpumpe eo 
zum Austragen der thermoplastischen Schmelze 
gegen hohen Druck, wobei der Schmeteednick zwi- 
schen Extruder und Zahnradpumpe fiber die Dreh- 
zahl des Extruders auf einen konstanten Wert aus- 
geregelt wird und wobei das Drehmoment der Ex- es 
truderschnecke durch Verstellung der Dosierge- 
schwindigkeit der Dosiereinrichtung auf einen 
Drehmoment-Sollwert ausgeregelt wird, dadurch 
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